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本标准由中国钢铁工业协会提出。
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本标准起草单位： 
本标准主要起草人： 
本标准为首次发布。
高炉喷注料
1　 范围

本标准规定了高炉喷注料的分类与牌号、技术要求、试验方法、质量评定程序、包装、标志、运输、储存和质量证明书。

本标准适用于以人工或机械喷射方法施工的高炉内衬材料。

2　 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本适用于本文件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。

GB/T 4513.2  不定形耐火材料 第2部分：取样
GB/T 4513.5  不定形耐火材料 第5部分：试样制备和预处理

GB/T 4513.6  不定形耐火材料 第6部分：物理性能的测定
GB/T 6900    铝硅系耐火材料化学分析方法
GB/T 15545   不定形耐火材料包装、标志、运输和储存
GB/T 21114   耐火材料 X射线荧光光谱分析-熔铸玻璃片法
3　 分类与牌号
高炉喷注料按结合方式分为两类，即硅溶胶结合和水泥结合两种。其中硅溶胶结合喷注料分为四个牌号：GSP-45、GSP-55、GSP-60、GSP-70；水泥结合料四个牌号：GSP-45、GSP -55、GSP -60、GSP -70。其中第一个G为汉语拼音“高炉”首个汉字的汉语拼音首字母；第二个G为“硅溶胶”首个汉字的汉语拼音首字母；P为“喷注料”首个汉字的汉语拼音首字母；S为“水泥”首个汉字的汉语拼音首字母；阿拉伯数字为该牌号对应材料中Al2O3最低含量，分别用来区分各部位材料档次。
4　 技术要求
4.1硅溶胶结合高炉喷注料的理化指标符合表1的规定。

4.2水泥结合高炉喷注料的理化指标符合表2的规定。
表1 硅溶胶结合高炉喷注料
	项    目
	指  标

	
	GGP-45
	GGP-55
	GGP-60
	GGP-70

	推荐使用部位
	炉身
	炉身
	炉腹、炉腰
	炉腹、炉腰

	w（Al2O3）∕%                       ≥
	45
	55
	60
	70

	w（Fe2o3）∕%                        ≤
	1.5
	1.2
	1.0
	0.8

	w（CaO）∕%                        ≤
	0.5
	0.5
	0.5
	0.5

	w（SiC）∕%                        ≥
	
	
	10
	14

	体积密度∕(g/cm3)  
	110℃×24h烘干后
	≥2.30
	≥2.40
	≥2.60
	≥2.70

	常温耐压强度∕MPa

≥
	110℃×24h烘干后
	18
	20
	20
	25

	
	热处理温度×3h烧后
	40

(800℃)
	40

(800℃)
	40
(1000℃)
	50

(1000℃)

	
	热处理温度×3h烧后
	60

(1200℃)
	60

(1200℃)
	70

（1450℃）
	70

（1450℃）

	常温抗折强度/MP
≥
	110℃×24h烘干后
	3
	4
	4
	4

	
	热处理温度×3h烧后
	6
(800℃)
	8
(800℃)
	6
(1000℃)
	8
(1000℃)

	
	热处理温度×3h烧后
	10
(1200℃)
	12
(1200℃)
	10
（1450℃）
	12
（1450℃）

	加热永久线变化∕%
	热处理温度×3h烧后
	±0.5

(800℃)
	±0.5

(800℃)
	±0.5

(1000℃)
	±0.5

(1000℃)

	
	热处理温度×3h烧后
	±0.5

（1200℃）
	±0.5

（1200℃）
	±0.5

（1450℃）
	±0.5

（1450℃）


表2水泥结合高炉喷注料
	项    目
	指  标

	
	GSP-45
	GSP-55
	GSP-60
	GSP-70

	使用部位
	炉身
	炉身
	炉腹、炉腰
	炉腹、炉腰

	w（Al2O3）∕%                       ≥
	45
	55
	60
	70

	w（Fe2O3）∕%                        ≤
	1.5
	1.2
	1.0
	0.8

	w（SiC）∕%                        ≥
	
	
	10
	14

	体积密度∕(g/cm3)  
	110℃×24h烘干后
	≥2.30
	≥2.40
	≥2.60
	≥2.70

	常温耐压强度∕MPa

≥
	110℃×24h烘干后
	30
	40
	50
	55

	
	热处理温度×3h烧后
	50

(800℃)
	60
(800℃)
	65
(1000℃)
	70
(1000℃)

	
	热处理温度×3h烧后
	60

(1200℃)
	60
(1200℃)
	75
（1450℃）
	80

（1450℃）

	常温抗折强度/MP
≥
	110℃×24h烘干后
	4
	6
	6
	8

	
	热处理温度×3h烧后
	8
(800℃)
	10
(800℃)
	10
(1000℃)
	10
(1000℃)

	
	热处理温度×3h烧后
	10
(1200℃)
	12
(1200℃)
	12
（1450℃）
	13
（1450℃）

	加热永久线变化∕%
	热处理温度×3h烧后
	±0.5

(800℃)
	±0.5

(800℃)
	±0.5

(1000℃)
	±0.5

(1000℃)

	
	热处理温度×3h烧后
	±0.5

（1200℃）
	±0.5

（1200℃）
	±0.5

（1450℃）
	±0.5

（1450℃）


5　 试验方法

5.1　 试样的制备按GB/T 4513.5进行。
5.2　 化学成分的测定按GB/T 6900或GB/T 21114进行。
5.3　 体积密度、常温抗折强度、加热永久线变化的测定按GB/T 4513.6进行。
6　 质量评定程序

6.1　 组批
6.1.1　 产品按连续正常生产的同一牌号组批。原料或生产工艺变动时，则应另行组批。

6.1.2　 同一牌号的产品每批不超过60 t。

6.2　 抽样及合格判定规则

6.2.1抽样按GB/T 4513.2进行。

6.2.2化学成分、常温抗折强度、加热永久线变化为验收检验项目，检验结果的平均值均符合表1的规定值时，该批产品为合格。
6.2.3检验结果如有不合格项时，应按6.2.1的规定重新取样对不合格项进行复检。复检结果的平均值符合表1的规定，则判定该批产品合格；否则，判为不合格。
6.3　 合格评定形式

合格评定可根据双方协议规定或者采用供货方声明、使用方认定或第三方认证的形式进行。

7　 包装、标志、运输、储存和质量证明书

7.1　 产品的包装、标志、运输和储存按GB/T 15545进行，单位包装重量由供需双方协议确定。
7.2　 产品发出时应附有供方质量部门签发的质量证明书，载明供方名称或厂标、需方名称、生产日期、保质期、发货日期、合同号、标准编号、产品名称、牌号、砖号、批号及相应的理化检验结果等。
_________________________________
